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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Verblndung gemaB dem 
Anspruch 1 . ein Verfahren gemaSdem Anspruch 28 und 
eine Vorrichtung gemSB dem Anspruch 48. 5 

Die Anzahl der Verbindungen von Blechen mitein- 
ander ist Legion, weil in den unterschiedlichsten Tech- 
nologiebereichen die Forderung besteht, Bleche 
mlteinander zu verbinden, sei es, um aus kleineren 
Blechtafein insgesamt grCBere zu machen, sei es um to 
rohrfdrmige Qebilde herzustellen, sei es um vorher ein- 
zeln hergestellte Blechteile miteinander zu verbinden. 
Man kann hier punktschweiBen, Weben. nieten. loten, 
lasem. falzen usw.. Sehr verbreitet ist z.B. das Punkt- 
schweiBen. Es hat jedoch den Nachteil. daB man Kabel is 
benCtigt, die von den meist scharfen Blechkanten 
geschnitten werden kOnnen. Der PunktschweiOpunkt 
zerstGrt die Oberfiache. Z.B. kann die Verzinkung dabei 
weggebrannt werden. Fur die dabei entstehenden gifti- 
gen D£impfe benOtigt man Absaug- und Entsorgungsan- so 
lagen. Im Bereich der PunktschweiBpunkte wird das 
Gefuge des Metallmaterials verhlndert. Die Bleche wel- 
len sich bei Hitze. Bei sehr dicken Blechen bereitet das 
PunktschweiBen Schwierigkeiten. ebenso wie bei sehr 
dOnnen Blechen. Es werden Transfbrmatoren benGtigt zs 
Mit der gleichen Technctogie ist man nicht in der Lage Fig. 1 
Bleche unterschiedlichen Materials miteinander zu ver- 
binden. Aluminiumbleche kOnnen z.B. nicht geschweiBt . 
werden. ist der Druck der PunktschweiBzange nicht 
genOgend groB. dann ist die Verbindung der Punkt- 30 
schweiBpunkte miteinander nicht besonders innig. Drei Rg. la: 
Oder vier Schichten unterschiedlichen Materials mitein- 
ander punktzuverschweiBen macht Schwierigkeiten. 
Damit man PunktschweiB punkten kann. muB der elek- Fig. lb: 
trische AnschluBwert eine bestimnrite GrOBe haben. 35 
damit das elektrische Netz nicht zusammenbricht. Rohr- Rg. 1 c: 
ffirmlge Gebilde punktzuschweiBen macht auBerordent- 
liche Schwierigkeiten Oder ist sogar ganz unmbglich. Fig. Id: 
Beim PunktschweiBen entsteht oft ein Funkenregen. 
Beim Betrteb sind PunktschweiBarilagen laut. Selbst 4o 
geradlinige Blechrander miteinander zu verbinden Fig. 1e: 
bedarf eines hohen apparativen Aufwands. Je nach 
Material mussen die SchweiBelektroden aus besonde- Fig. If: 
rem Material sein usw.. 

Wenn man zu Verbindungszwecken an die Falztech- 4S 
nik denkt, so hat auch diese ihre Nachteile. Falzmaschi- 
nen sind schwer und teuer. Man muB sich entscheiden, Rg, 2 
ob man einen stehenden Falz, einen liegenden Faiz. 
einen doppelten Falz Oder dergleichen venA/endet Ver- 
wendet man einen ah sich sehr haltbaren doppelten so Rg. 3 
Falz. dann wird das Material im Falzbereich mehrfach 
uberdehnt. AuBerdem ist der Coil, von dem man herun- 
terarbeitet. sehr breit zu halten, weil ja der Faiz Coilbreite 
verlangt. Bei solchen Falzen dndert sich auch sehr Fig. 4 
abrupt im Bereich des Falzes. die Werte der FlSche. des ss 
Widerstandsmoments und des TrAgheitsmoments, Es . 
reicht der Platz in dieser Anmeldung nicht aus. um all Fig. 5 
diejenigen Nachteile aufzufuhren, die auch an sich sehr 
moderne Ver^hren haben. wie z.B. das Laserverfahren. 



um hier nur die Sicherheitsvorkehrungen zu erwahnen 
Oder die Bereitsteilung hochfrequenter Pumpenergie. 

Aufgabe der Erfindung ist eine Verbindung. ein Ver- 
fahren zur Herstellung der Verbindung und eine hierzu 
geeignete Vorrichtung anzugeben, mit der man sehr fle- 
xibel, schnell, mit geringen Kosten. ohne groBen appa- 
rativen Aufwand, leise, mit wenig Verlust eine 
Verbindung herstellen zu kOnnen. die trotzdem dyna- 
misch und/oder statisch hervon-agende Werte hinsicht- 
lich der FlSche, des Widerstandsmoments. des 
Tragheitsmoments usw. hergibt. fur die unterschiedlich- 
sten Btechdicken, wie z.B. bereits im Versuch von 0.5 
mm bis 2 mm Stahlblech gute Ergebntsse liefert. fOr die 
unterschiedlichsten Materlalsorten einsetzbar ist, die 
Verbindung von mindestens zwei Blechtagen gestattet. 
asthetisch einwandfrei ist, umweltfreundlich ist und in 
der Lage ist. die Technologie der Verbindungen dieser 
Art sprunghaft weiterzutreiben. 

ErfindungsgemdB wird diese Aufgabe zumindest 
tetlweise durch die Merkmale der zustftrxiigen AnsprQ- 
che geldst. 

Die Erfindung wird nunmehr anhand eines bevor- 
zugten Ausf uhrungsbeisptels eridutert. In der Zeichnung 
zeigen: 



Eine teilweise geschnittene Seitenansicht 
einer Vonichtung zur Herstellung eines 
rohrf6rmigen Gebildes. dessen Blechrdn- 
der zur gleichen Blechlage gehOren. 

die nicht geschnittene Seitenansicht des 
Formstucks nach Rg. 1, 

eine Ansicht gemaBdem Pfeil 1b in Fig, la. 

eine Ansicht gem^Bdem Pfeil 1c in Fig. 1a. 

die Seitenansicht des auswechselt>aren 
Schnitteinsatzes, 

die Draufsicht zu Fig. ld. 

die Stirnansicht von Fig. Id Oder 1e. wobei 
die Rguren la bis If maBstablich gezeich- 
net sind. 

eine vergrdBerte Darstellung des Bereichs 

2 aus Rg. 1 und zwar MaBstab 5:1, 

eine vergrOBerte Darstellung des Bereichs 

3 aus Fig. 1. ebenfails im MaBstab 5 : 1 
gegenuber der Natur. 

ein Schnitt Idngsder Linie 44 in Fig. 2 und 
zwar nur durch den Stechschneidezahn. 

ein Schnitt Idngs der Linie 55 in Fig. 1 und 
zwar nur durch das geschaffene Profil. 
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Fig. 6 eine erhebllch vergrOBerte Darstellung des 
Randbereichs und Lochs gemdB Rg. 1. 

Fig. 7 einen Schnitt langs der Unie 7.7 in Rg. 6 in 

weiterhin vergrOBerter Darstellung. 5 

GemdB Fig. 5 hat ein endloses Profil 1 1 aus verzink- 
tem Stahlblech. Es hat etwa Rechteckquerschnitt mit 
einer Bodenwand 12. zwei Seitenwdhden 13. 14 und 
einer Deckwand 16. Das Stahlblech hat eine DIcke von io 
0,88 mm, ist verzinkt und kommt von einem Coil. Vor der 
erflndungsgema(3en Vorrichtung werden sukzessive die 
Ecken 17.18, die Knie 1 9 und die Ecken 21 , 22 gebogen, 
Ferner wirddort auch schon eine S-fOrmige KrOpfung 23 
vorgesehen. so daB die Oberseite 24 einer ersten Blech- is 
lags 26 mit der Oberseite 27 der zweiten Btechlage 28 
ftuchtet und insoweit nach auBen eine durchgehend 
ebene Fiache entstehen kann. Der rechte Rand 29 der 
ersten Blechlage 26 liegt in der Schmiegung der KrOg- 
fung 23. Der linke Rand 31 liegt im AusfOhrungsbeispiel 20 
gemaB Fig. 5 etwa 10 mm weiter links, so daB der 
zusdtzliche Coil-Breiten-AufwarKl lediglich 10 mm ist bei 
einem Profil von etwa 37 x 47 mm. Links von der Vorrich- 
tung von Rg. 1 hat das Profil 1 1 noch nicht die in Fig. 5 
gezeichnete Rgur. Vielmehr stehen die Seitenwdnde 1 3, 2S 
14 noch V-fOrmig nach oben often auseinander und der 
rechte Rand 29 hat vom linken Rand 31 noch einen 
erhebiichen Abstand. wie dies bei ProfilierstraBen in 
einem bestimmten Zustand der Profilierung h^ufig der 
Fall ist. Durch den somit vorhandenen Spalt greift ein 30 
Arm 32 nach unten. der an seinem unteren Ende in eine 
horizorrtale Stange 33 ubergeht, die auf nach rechts 
gerichtetem Zug belastbar ist. Die horizontale Stange 33 
ist ortsfest, wdhrend sich das Profil 1 1 in Richtung des 
Pleiis 34 bewegt. Rechts hat die Stange 33 ein AuBen- 3S 
gewinde 36, auf das eine Einsteitmutter 37 geschraubt 
Ist. Unter Vorschaltung einer Unterlagscheibe hindert die 
Einstellmutler 37 ein Formstuck 38 sich weiter als 
gezeichnet nach rechts zu bewegen, das von der Stange 
33 durchquert wird. Links vom Formstuck 38 durchquert 4o 
die Stange 33 ein koaxiales Druckrohr 39, das sich mit 
seinem rechten Rand am FormstOck 38 und mit seinem 
linken Rand am Formstuck 41 abstutzt. welches eben- 
falls von der Stange 33 durchquert wird. Das Formstuck 
41 gehOrt zu einer Stechschneidestation 42 und das 4S 
FormstOck 38 gehOrt zu einer Fugestatlon 43. Beide Sta- 
- tionen sind hier rSumlich deutlich voneinander getrennt. 
Sie kOnnten aber auch kombiniert sein und ebenso gut 
in mehrere Stationen aufgeteilt sein. Z.B. kOnnte die 
Stechschneidestation 42 in zwei unterschiedllche Statio- so 
nen aufgeteilt sein. von denen die eine lediglich schnei- 
det und die andere lediglich aufbiegt. 

Bei diesem AusfOhrungsbeispiel kommt von links 
das Profil 1 1 in der in Rg. 5 gezeichneten Gestalt, jedoch 
noch ohne die der Reihe nach angeofdnete LOcher 44, 55 
46. 47. 48, die eine linear angeordnete Reihe von 
Ldchern bilden. Alle LOcher haben gleiche Gestalt. Ana- 
log zum Ndhmaschinenprinzip kOnnten die Ldcher 
jedoch auch auf einer einfach Oder zweifach gekrumm- 



ten Kurve liegen und/oder kOnnten - je nach Zweck - 
unterschiedllche Gestalt haben. 

Ehe nun das Profil 1 1 in die Stechschneidestation 
42 kommt. liegt die erste Blechlage 26 auf der zweiten 
Blechlage 28 und der rechte Rand 29 liegt in der KrOp- 
fung 23. Dabei gleitet die Bodenwand 12 mit Reibung 
auf einer im wesenttichen ortsfesten Gegenftdche 49. 
Der in Fig. 1 der Deutlichkeit halber gezeichnete Abstand 
existiert in Wirklichkeit nicht. Von oben auf der Boden- 
wand 12 stutzt sich das Formstuck 41 ab und kann 
daher. well es mittelbar auf der Gegenf l^che 49 aufliegt. 
nichtnach unten gedrOcktwerden. Das FormstOck 41 hat 
eine Oberseite 51 auf der sich die Unterseite der Deck- 
wand 16 abstOtzen kann. Ein auf die Deckwand 16 von 
Oben ausgeubter Druck wird also indie GegenflSlche 49 
eingeleitet. in die Oberseite 51 ist eine LcUigsnut 53 ein- 
gearbeitet. die mehrfach so tief ist, wie die Blechlagen 
26. 28 dick sind. 

Oberhalb der Gegenfiache 49 und oberhalb der 
Ubigsnut 53 ist eine Kreisscheibe 54 angeordnet, die um 
eine geometrische MIttenachse 62 drehbar ist Sie hat 
einen kreisrunden Um^ng 63. Der Abstand zwischen 
Mittenachse 62 und Oberseite 24 ist so gewdhlt. daB der 
Umfang 63 auf ihr aufliegt und somit die erste Blechlage 
26 auch nieder hdlt. Uber den Umfang 63 hinaus ragen 
Stechschneidezdhne 64, 66. jeweils paanA/eise gegen- 
uberliegend und um 60 Grad winkelmdBig gegeneinan- 
der versetzt. In ihrer Wirkung ist ihr Umfangsabstand so. 
daB bei regelm^Bigem Abstand der L6cher 44, 46, 47, 
48 gerade eben erst das Loch 46 vom Stechschneide- 
zahn 66 geschnltten wurde,.das Loch 44 im Augent)lick 
vom Stechschneidezahn 64 geschnltten ist und dem- 
nachst der Stechschneidezahn 67 seine Arbeit beginnt. 
Da alle Stechschneidezdhne gleich aussehen, wird nur 
der Stechschneidezahn 64 genauer beschrieben. Wenn 
die Kreisscheibe 54. aus der er herausgearbeitet ist. ist 
er senkrecht zur Zeichnungsebene von Rg. 1 lediglich 
2,5 mm dick entsprechend der Breite der LOcher. Seine 
Vorderfianke 68 ist eben geschliffen und verlduft radial 
zur geometrischen Mittenachse 62 und zwar im wesent- 
lichen bis zum Umfang 63. AuBen geht er in eine Spitze 
69 Ober, die jedoch gemaB der Zelchnung tangential als 
Rundung in die Vorderfianke 68 ubergeht. Nach der 
Spitze 69 folgt eine kurze. flache Hinterflanke 71 und 
eine steilere mehrfech langere Hinterflanke 72. die oben 
in den Umfang 63 Obergeht Je Idnger der Stechschnei- 
dezahn 64 ist desto Idnger wird das Loch 44. Die Form 
des Stechschneidezahn es 64 bewirkt die spezifische 
Konfiguration der noch zu besprechenden Blechlappen. 
Im Verf ahren hat die Spitze 69 im Bereich 73 angefangen 
einzustechen, sowie der Stechschneidezahn 67 spSter 
dann im Bereich 74 einstechen wird. Dies geschah im 
linken Bereich an der Einlaufseite der LAngsnut 53/ In 
dem sich die Kreisscheibe 54 in Richtung des Pfeils 76 
gedreht hat und das Profil 1 1 gemdBdem Pfeil 34 nach 
rechts bewegt wurde. wurde aus der ersten Blechlage 
26 ein erster Blechlappen 76 und darunter ein zweiter 
Blechlappen 77 herausgeschait^Hinsichtlich der Seiten- 
rander 78. 79 waren hierfur die scharfen Schneiden 81 . 
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82 der Vorderflanke 68 maBgeblich. Die Schnittstelle 83 
zwischen dem Idngeren ersten Blechlappen 76 und 
einem dritten Blechlappen 84 hat die Spitze 69 besorgt 
die quergeschnitten hat. Ebenso hat siedie Schnittstelle 
86 zwischen dem zweiten Blechlappen 77 und einem 
vierten Blechlappen 87 besorgt. Beim tieteren Eintau- 
Chen wurden sowohl durch die Rundung der Spitze 69 
als auch durch die Hinterf lanke 71 die wesentlich kurze- 
ren Blechlappen 84. 87 um etwa 45 Grad nach unten 
getxjgen. Beim weiteren Einstechen wurde dann voll- 
ends bis zum Bereich 88 geschnitten und die Blechlap- 
pen 76, 77 ebenfalls etwa unter einem halben rechten 
Winkel nach innen und unten gedrucKt. Es entsteht dabei 
am SchluB eine kteine. haJbmondfdrmige Einbeulung 89 
nach unten. Da das Knie 91 fur den ersten Blechlappen 
76 hOher liegt. wie das entsprechende Knie fur den zwei- 
ten Blechlappen 77 entsteht die aus Fig. 2 besonders 
deutltch entnehmbare Verschiebung zwischen den 
Schnitten 83, 86. Ahnliches, abernicht im gleichen MaB 
so ausgeprdgtes entsteht fur die SchnittflSchen 83. 86 
der Blechlappen 84. 87. Wegen der Tiefe der Langsnut 
53 werden diese Vorgdnge ntcht behindert. Da die 
Langsnut 53 nur geringfugig breiter wie der Stechschnei- 
dezahn ist, sind die oberen Ldngsrdnder 92. 93 des 
Lochs 48 und naturlich auch der anderen LOcher prak- 
tisch ohne Einziehungen. 

Das FormstOck 41 hat eine zur geometrischen 
Langsachse 107 koaxiale Durchgangstxjhrung 108. mit 
der es auf der horizontalen Stange 33 reitend gehalten 
wild, sich jedoch nicht welter nach rechts bewegen kann, 
wie das Oruckrohr 39 mittelbar und die Einsteiimutter 37 
unmittelbar dikliert. Das FormstQck 41 ist insofern 
schwimmend gelagert - wie ubrigens auch das Form- 
stuck 38 wegen insoweit gleicher Konstruktion - als es 
sich um die geonietrische Ldngsachse 107 verschwen- 
ken und so Unebenheiten und anderen nicht idealen 
Arbeitsbedingungen anpassen kann. Das FormstQck 41 
hat eine zur geometrischen Langsachse 107 parallele 
Ebene 109 entsprechend dem Ebenenvertauf der 
Bodenwand 12. Hatte diese eine andere Form, dann 
muBte die Ebene 109 komplementar gefbrmt sein. 
Rechts und links von der Ebene 109 sind Kutenradien 
111, 112 vorgesehen, wie sie auch am Formstuck 38 
erkennbar sind. so dafl Unebenheiten der Bodenwand 
12 uberfahren werden kOnnen und nicht etwa hangen- 
bleiben. Die beiden Seitenwande 1 13. 1 14 mit ihrer ein- 
wfirts springenden Stufe 116, 117 sind insoweit 
komplementar zu den Seitenwanden 13, 14 und gestat- 
ten die Bildungder Knie 19. Durch die Form der Seiten- 
wande 1 13. 1 14 bleibt die gewollte Form des Profils 1 1 
ebenfalls erhaHen. 

SchlieBllch entspricht die Oberwand 118 komple- 
mentar der Form der Unterseite 52. Es geht auch die 
Oberwand 118 uber Kufenradien 119. 121 jeweils in die 
Vorderwand 1 32 und in die Htnterwand 1 33 Ober. so daB 
wegen der Kufenradien 119. 121 auch hier Unebenhei- 
ten uberfahren werden und ggfs. sogar auch noch 
gegiattet werden kOnnen. 



Weil spater noch zu besprechende Stechschneide- 
zahne Abrieb und Beanspruchung verursachen. ist in die 
ObenAfand 118 eine nach oben randoffene. rechteckige 
Aufnahmenut 122 eingearbeitet. in der ein Schnittein- 

5 satz 123 gemaB Fig. Id bis If sitzt. Dieser ist aus einem 
speziellen Material, dem Werkstpff 2080 hergestellt. wel- 
ches hohe Standzeiten mit sich bringt, Der Schnittein- 
satz 123 sitzt praktisch ohne Spiel in der Aufnahmenut 
122. Er hat eben^lts die Kufenradien 119; 121. In ihm 

70 ist die t-angsnut 53 eingeschliffen. die sowohl nach oben 
als auch nach vorn als auch nach hinten often ist Der 
Schnitteinsatz 123 wird durch zwei Sechskantschrauben 
124. 126 gehalten, die in Sackloch-Qewindebohrungen 
127. 128 eingeschraubt sind, welch letztere achsparallel 

75 zur geometrischen Langsachse 107 sind. Die unter dem 
jeweiligen Kopf der Sechskantschrauben 124. 126 
geklemmten Unterlegscheiben 129. 131 stuizen sich 
einerseits auf den Stirnfiachen 132 bzw. 133 ab und 
andererseits auf die mit ihnen fluchtenden Stirnfl^chen 

20 134, 136 des Schnitteinsatzes 123. sodaB dieser geo- 
metrisch genau in Langsrichtung unbeweglich gehalten 
ist, jedoch nach Ldsen der Schrauben 124. 126 ieicht 
ausgewechselt werden kann. 

Rg. 1c laBt am Formstuck 41 auch weitere seitiiche 

25 Kufenradien 137. 138 erkennen. die hinsichtlich der Sei- 
tenwande 13. 14 des Profils 11 die gleiche Wirkung 
haben, wie schon anhand arxlerer Kufenradien 
beschrieben. Analog zu diesen Kufenradien hat auch 
das Formstuck 38 Kufenradien. 

30 Wird nun das Prof il 1 1 in Richtung des Pfeils 34 wel- 
ter nach rechts bewegt, dann stoBen die ersten und 
zweiten Blechlappen des Lochs 46 auf eine Vorderkante 
94 des Formstucks 38. Auch dieses wird durch eine 
Gegenfiache 96 nach unten abgestutzt. wie dies schon 

35 vorher fur das FbrnistOck 41 beschrieben wurde. 

StoBen die ersten und zweiten Blechlappen auf die 
Vorderkante 94 darm werden sie im Uhrzeigersinn um 
ihr jeweiliges Knie abgebogeh und die Urrterseite des 
ersten Btechlappens schleift auf der et>enen Oberseite 

40 97 des FormstOcks 38. Oberhalb der Gegenfiache bef in- 
det sich die geometrische Drehachse 98 einer mitlaufen- 
den. nicht angetriebenen Kreisscheibe 96. die in 
Langsrichtung mit der Kreisscheit>e 54 fluchtet, jedoch 
einen durchgehend kreiszylindrischen Umfang 99 hat. 

45 jedoch im wesentlichen den gleichen Durchmesser wie 
ihre Voriauferin hat. Der Umfang 99 druckt den schon 
mehr als in Fig. 2 nach ruckwarts gebogenen ersten 
Blechlappen 76 um das Knie 91 um, so daB 76 und 77 
wie in Fig. 3 gezeichnet ohne Abstand aufeinander zu 

so liegen kommen und der zweite Blechlappen 77 mit sei- 
ner Innenseite mit Oruck auf der Unterseite 1 01 der zwei- 
ten Blechlage 28 zu liegen kommt. Zu der festen 
Verbindung tragt auch bei. daB der erste Blechlappen 76 
mit erheblicher Reibung auf der Oberseite 97 rutschtund 

55 somit sich die Verbindung dhnlich einem Knoten 
-zuzieht". Es ergibt sich ein strammes Knie 91 und das 
darunterliegende Knie des zweiten Blechlappens 77 ist 
ebenfalls stramm. 
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Es werden auch der dritte Biechiappen 84 und der 
vierte Biechiappen 87 nach unten gedrOckt. Da jedoch 
diese Biechiappen ihre Schnittstelle 86, 83 nah6 am 
Antang des Lochs 44 haften. sind sle gem^B der Zeich- 
nung kurz und k6nnen die Oberseite 97 niemals errei- 5 
Chen. Sie durfen dies auch nicht weit sonst dieser Teil 
der Vertindung sich wieder Offnen wOrde. 

In Querrichtung stutzen sich also die Biechiappen 
76, 77. 84. 87 an den Ungsrandern 92. 93 ab. In Quer- 
richtung halten hauptsdchlich die Biechiappen 76. 77. 10 
aber auch in Folge ebentails vorhandener kraftschlussi- 
ger und formschlussiger Verbindung die Biechiappen 84 
und 87. 

Zumindest bei manchen Schneidspalten und Mate- 
rialien f mdet noch eine weltere fbrnischlQssige und/oder is 
stoffschlussige Verbindung start, wie Rg. 7 zeigt: Bei 
ihrer Arbeit schneiden die Schneiden 81. 82 langs der 
L^ngsrander 92, 93 und dabei entsteht beim Ubergang 
von der ersten Blechiage 26 zur zweiten Biechlage 28 . 
jeweiis ein Schneidgrat 1 02. 1 03. der nach unten dOnner 20 
werdend ausstreicht und ebenfalls in Querrichtung von 
Fig. 7 eine Querbewegung der ersten Biechlage 26 rela- 
tiv zur zweiten Biechlage 28 erschwert. AuBerdem 
drOckt jede Schneide 81. 82 den oberen Randbereich 
des i^chs 48 - soweit er durch die zweite Biechlage 28 2S 
hindurchgeiTt - in der Art eines Schnittlonteneinzugs 
104. 106. wie dies vom Normalschneiden her bekannt 
ist. Im Bereich des Schnittiianteneinzugs 104. 106 hat 
man dann zumindest in manchen Fallen auch eine Kalt- 
verschweiBung, d.h. eine stoffschiOssige Verbindung. 30 

Wurde man die erste Blechiage 26 und die zweite 
Biechlage 28 auch zusdtzlich verkleben, dann wurde der 
In Fig. 7 ersichtliche Spalt 107, der ubertrieben dick 
gezeichnet ist. die Klebstoffschicht aufnehmen. 

Das Ausfuhrungsbeispiel zeigt die Herstellung eines 35 
geschlossenen Rohres. Die Erfindung leistet aber auch 
die Verbindung der RSnder an sich ebener Blechtafeln. 

AuBerdem mOssen die erflndungsgemctB miteinan- 
der verbundenen Teile nicht mehr oder weniger unbe- 
dingt in einer einzigen Ebene liegen. Die Teiie I^Onnen 40 
auch zweidimensional oder dreidimensionai gelaQmmt 
sein. 

Trotzdem arbeitet die Erfindung ganz wesentlich 
schnelier. leiser, mit weniger Energieaufwand. mit weni- 
ger Materiataufwand. umwettfreundiicher, ohne schddll- 45 
che Gefugeverdnderungen usw.. wie die bei^nnten 
Techniken. 

Das AusfQhrungsbeispiel beschreibt die Verbindung 
von zwei Schichten. Nach dem gieichen Prinzip i«Onnen 
jedoch noch mehr Schichten. wie z.B. drei oder vier so 
Schichten miteinander verbunden werden. 

Patentanspruche 

1 . Verbindung von Blechrdndern, mit mindestens zwei ss 
Im Randbereich ubereinander liegenden Blechla- 
gen, gekennzeichnet durch Ibtgende Merkmaie: 



a. Durch beide Blechlagen ist eine Rethe von 
Ldchern htndurchgeschnitten. 

b. Zumindest ein erster Biechiappen zumindest 
der einen Blechiage bteibt in seinem Wurzelbe- 
reich mit dieser Biechlage verbunden. 

c. Der Wurzelbereich verlduft zumindest Im 
wesentiichen quer zur Langsverstreckung des 
Randbereichs 

d. Der Wurzelbereich ist zumindest im wesent- 
iichen urn IBC abgebogen. 

e. Der erste Biechiappen untergreift zumindest 
mitteltsar seine Blechiage und zwar tinter Zwi- 
schenschaltung der anderen Biechlage. 

2. Verbindung nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet. daB zumindest im wesentik:hen deckungs- 
glelch mit dem ersten Biechiappen ein zweiter 
Biechiappen vorgesehen ist. der ebenfalls in seinem 
Wurzelbereich mit seiner Blechiage verbunden ist. 
ebenfalls im wesentiichen quer zur Ldngserstrek- 
kung des Randbereichs verbunden ist urx:! ebenfalls 
zumindest im Wesentiichen um 180 abgebogen ist 
und zwar zumindest mittelbar zuruck auf seine 
elgene Blechiage und umktammert von dem ersten 
Biechiappen. 

3. Verbindung nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet. daB zumindest der erste Biechiappen in 
der Abwickiung wesentlich idnger wie die DIcke der 
anderen Blechiage ist 

4. Verbindung nach Anspruch 3. dadurch gekenn- 
zeichnet. daB der erste Biechiappen zumindest 1/3 
± 20% so lang wie das Loch ist 

5. Verbindung nach Anspruch 3. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der erste Biechiappen zumindest 1/2 
± 20% so lang wie das Lbch Ist 

6. Verbindung nach Anspruch 3. dadurch gekenn- 
zeichnet. daB der erste Biechiappen etwa 80-100% 
der Lochiange hat. 

7. Verbindung nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet. daB ein drirter Biechiappen aus der einen 
Biechlage und gegenuber dem ersten Biechiappen 
nach unten durch das Loch hindurch verl^uft. 

8. Verbindung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB der dritte Biechiappen mit seinem 
Endbereich zumindest eine wesentliche Dicken- 
strecke der zweiten Biechlage durchquart. 

9. Verbindung nach Anspruch 8. dadurch gekenn- 
zeichnet. daB der dritte Biechiappen bis unter die 
Unterseite der Biechlage reicht 
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10. Verbindung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet da6 er nicht tiefer reicht wie die Unterseite 
des ersten Blechlappens. 

11. Verbindung nach An^ruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet da(3 der dritte Blechlappen uber einem 
vierten Blechlappen der zweiten Blechlage liegt und 
an diesem zumindest teiiweise aniiegt und nach 
unten durch das Loch gebogen ist. 

12. Verbindung nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet daB der vierte Blechlappen kurzer ist wie 
der dritte Blechlappen. 

13. Verbindung nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, da6 der vierte Blechlappen hOchstens 
75% so lang ist wie der dritte Blechlappen und vom 
dritten Blechlappen volist&ndig abgedeckt ist. 

14. Verbindung nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet daB das Loch zumindest im wesentlichen 
Rechteckfbrm hat. 

15. Verbindung nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Loch langlich rechteckig ist 

16. Verbindung nach Anspruch 15, dadurch gekenn- 
zeichnet daB das Loch ein Seitenverhditnis von 1 
zu 1.1 bis 1 zu 2.8 hat 

17. Verbindung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet daB das Loch ein schergeschnittenes 
Loch ist 

18. Verbindung nach Anspatch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet daB das Loch ein keilgeschnittenes Loch 

ist. 

19. Verbindung nach Anspruch 17. dadurch gekenn- 
zeichnet daB das Loch norrnal geschnitten ist. 

20. Verbindung nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet 
daB am Lochrand aus der ersten Blechlage beim 
Schneiden entstandene Schnitlgratbereiche zumin- 
dest teiiweise diedarunterliegendenLochrander der 
zweiten Blechlage aniiegend ubergreifen. 

21. Verbindung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet daB der Randbereich der einen Blechlage 
etwa um die Dicke der anderen Blechlage abge- 
krOpft ist und daB die einen Oberf lachen der Blech- 
lagen im wesentlichen fluchten. 

22. Verbindung nach Anspruch 21. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die KrOpfung direkt vordem Rartd der 
anderen Blechlage liegt 



23. Verbindung nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet. daB im ubereinander liegenden Randbe- 
rek:h eine zusdtzliche Klebeschicht die 
Randbereiche miteinander verbindet 

5 

24. Verbindung nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet. daB die Blechiagen Ebenen ersten Grades 
biiden. 

10 2S. Verbindung nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Blechiagen Ebenen zweiten Gra- 
des bllden. 

26. Verbindung nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
75 zeichnet. daB die Blechiagen Ebenen dritten Grades 

biiden. 

27. Verbindung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB die Blechiagen in sich selbst wieder- 

20 kehren und ein Rohr biiden. 

28. Verfahren zur Herstellung einer Vertsindung nach 
einem oder mehreren der vorhergehenden AnsprQ- 
che. gekennzeichnet durch folgende Merkmale: 

25 

a. ) Es ist eine Stechschneidevorrichtung vorge- 
sehen. die die Reihe von LOchern schneidet und 
den zumindest einen Blechlappen zwar zumin- 
dest teiiweise mit dem Rand seines Lochs ver- 

30 bunden IdBt. ihn aber zumindest teiiweise durch 

das Loch hindurchdnQckt. 

b. ) Es ist eine Umbiegevorrichtung vorgesehen. 
die nach a. den Blechlappen zumindest im 
Wesentlichen um 180^ umbiegt. 

35 c.) Es ist eine Transportvonrichtung vorgesehen. 

die die Blechiagen relativ zur Stechschneide- 
und Umbiegevorrichtung von ersterer zur zwei- 
ten bewegt. 

40 29. Verlahren nach Anspruch 28. dadurch gekennzeich- 
net. daB alle vier Lappen im glek:hen Arbeitsgang 
geschnitten werden. 

30. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch gekennzeich- 
45 net. daB allein die Scherschnekietechnik angewen- 

det wird. 

31 . Verfahren nach Anspruch 28. dadurch gekennzeich- 
net. daB vordem Stechschneiden die Randbereiche 

50 zusdtziich verkiebt werden. 

32. Verfahren nach Anspruch 28. dadurch gekennzeich- 
net. daB normal geschnitten wird. 

55 33. Verfahren nach Anspruch 32. dadurch gekennzeich- 
net. daB beim Stechschneiden die Schnittgrate der 
oberen Blechlage mit den oberen R^dern der unte- 
ren Blechlage kaltverschweiBt werden. 
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34, Verfahren nach Anspruch 28. dadurch gekennzeich- 
net. daBdie Stechschneidevorrichtung eine Schnei- 
destation und ihr nachgeschaltet eine 
Einstechstation aufweist. 

35- Verfahren nach Anspruch 28, dadurch gekennzeich- 
net, da6 in einer gemeinsamen Station miteinander 
sowohl geschnitten als audi eingestochen wird. 

36. Verfahren nach Anspruch 35. dadurch gekennzeich- 
net. daB mit zumindest einem StechschneidezeUin 
gestochen und geschnitten wird. 

37. Verfahren nach Anspruch 36. dadurch gekennzeich- 
net. daB der Stechschneidezahn die Breite der 
Breite des Lochs hat. 



46. Verfahren nach Anspruch 28. dadurch gekennzeich- 
net. daB die Umbiegevorrichtung nach der Auflauf- 
kante eine Oruckffache und eine Gegendruckf fache 
aufweist. die den zumindest im wesentlichen 

5 zunQckgebogenen Lappen auf Block drOcken. 

47. Verfahren nach Anspruch 46, dadurch gekennzeich- 
net. daB die Gegendruckfldche vom ihr nddisten 
Blechrand einen Abstand hat, der der Dicke des 

10 ersten bzw. zusdtzlichen zweiten Btechfappens ent- 
spricht. 

48. Vorrichtung zur Herstellung einer Verbindung und 
zur AusObung des Verfahrens nach einem oder 

15 mehreren der vorhergehenden AnsprQche. 



38. Verfahren nach Anspruch 37. dadurch gekennzeich- 
net. daB der Stechschneidezahn in der Seitenan- 
sicht etwa dreleckfOrmigen UrnriB hat, seine Ldnge 
an seiner Wurzel etwa der Lange des Lochs ent- 
spricht, er h6her ist wie die Dicke der Btechlagen 
und seine Spitze zumindest in Arbeitsiage zumin- 
dest im wesentlichen zum Lochbereich gerichtet ist. 

39. Verfahren nach Anspruch 28. dadurch gekennzeich- 
net. daB die Stechschneidevorrichtung gegen eine 
Wideriagervon-ichtung arbeitet die die Blechlagen 
lediglich beidersetts des Lochs atsstutzt 

40. Verfahren nach Anspruch 35, dadurch gekennzeich- 
net. daB die Stechschneidestation mindestens ein 
Rad umfaBt, das senkrecht zur Verbindung steht 
und drehbar ist und daB am Umfang des Rads meh- 
rere Stechschneidez^hne angeordnet sind. 



so 



25 



30 



35 



41 . Verfahren nach Anspruch 40. dadurch gekennzeich- 
net. daB alle Stechschneldezdhne gleichen UmrlB 
haben. 

42. Verfahren nach Anspruch 40. dadurch gekennzeich- 
net. daB zumindest manche der Stechschneide- 
zahne unterschledlichen UnrviB haben. 



40 



43. Verfahren nach Anspruch 34 oder 35. dadurch 45 
gekennzeichnet. daB die Stechstation und/oder die 
Schneidestation die Blechfagen weiterbewegen. 

. 44. Verfahren nach Anspruch 43. dadurch gekennzeich- 
net. daB die Stechstation und/oder die Schneidesta- so 
tion aine Bewegungskomponente in Richtung der 
Verbindung haben. 

45. Verfahren nach Anspruch 28. dadurch gekennzeich- 
net. daB die Umbiegevorrichtung durch eine Auf fauf- ss 
kante zumindest den ersten Blechlappen zumindest 
im wesentlichen zuruckbiegt. 
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